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(57) Abstract 

The invention relates to a method for producing security films for valuable objects such as valuable papers. A security film of this type 
consists of a support film and a cover layer applied thereto, said cover layer being in the form of characters or patterns and/or non-coated 
areas in the form of characters, patterns or similar. According to the inventive method, a printing form fixed in a printing machine is 
provided with an illustration so that areas of the printing form pick up colours. The printing form is then coloured and a support film is 
printed. In the next step, the printed support film is provided with a thin cover layer and finally, the printed-on colour application with the 
cover layer over the top are removed, leaving non-coated areas. 



(57) Zusammenfai^ung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Sicherheitsfolien fur WertgegenstSnde, wie Wertpapieie, die aus einer 
Tragerfolie und einer darauf aufgebrachten Abdeckschicht besteht, wobei die Abdeckschicht die Form von Zeichen oder Mustem 
und/oder beschichtungsfreie Bereiche in Form von Z:eichen, Mustem oder dergleichen aufweist. Bei diesem Verfahren wird eine in einer 
Druckmaschine befestigte Druckform bebildert, so dass Bereiche der Dmckform farbannehmend sind, anschlieBend wird die Druckform 
eingefarbt und eine Tragerfolie bedruckt. Im nachsten Schritt wird die bedruckte TrSgerfolie mit einer dtinnen Abdeckschicht versehen und 
schlieBhch der aufgedruckte Farbauftrag sowie die dariiber liegende Abdeckschicht entfemt, so dass beschichtungsfreie Bereiche entstehen. 
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Die Erfindung betriff t ein Verf ahren zur Herstellung von Sicherheitsfolien 
ftir Wertgegenstande, wie Wertpapiere, bestehend aus einer transparenten 
Oder transluzenten Tragerfolie und einer darauf auf gebrachten Abdeck- 
schictit, die in Form von Zeichen oder Mustern vorliegt und/oder besctiich- 
tungsfreie Bereiche in Form von Zeichen, Mustem oder dergleiclien auf- 
weist, die insbesondere im Durchlicht klar zu erkennen sind, 

Sicherheitsfolien in Form von Faden oder Bandern, die in Wertpapiere, wie 
Banknoten, Schecks, Identitats-, Kreditkarten und dergleichen eingebettet 
werden, sind bekannt. Zur Erhohung der Sicherheit und als Falschungs- 
schutz sind derartige Faden haufig mit einer sogenannten Negativschrift 
versehen. Diese Schrift wird durch metallfreie Bereiche in einer ansonsten 
vollflachigen metallischen Beschichtung des die Faden bildenden, lichtdurch- 
lassigen Tragermaterials gebildet. Halt man ein Wertpapier, das einen der- 
artigen Faden enthalt, gegen das Licht, so erscheint der Faden an sich wegen 
der opaken metallischen Beschichtung dunkeL Die metallfreien Bereiche he- 
ben sich vor diesem dunklen Hintergrund hell und kontrastierend ab. Dieser 
augenfallige Auflicht-/Durchlichteffekt bildet einen sehr guten Schutz gegen 
Falschungen. Der Sicherungseff ekt der Negativschrift liegt in der aufwendi- 
gen und komplizierten Herstellung, die viel Know-how , einen hohen appa- 
rativen Aufwand, besondere Druckfarben und eine Vielzahl von Arbeits- 
gangen erfordert. Eine gewohnliche gedruckte Information kann im Gegen- 
satz hierzu mit dem heutzutage zur Verfiigung stehenden Kopier- und 
Druckgeraten ohne grofien Aufwand originalgetreu gef alscht werden. 

Daniber hinaus sind auch Sicherheitsfolien bekannt, die Beugungsstruktu- 
ren, wie konventionelle Hologramme, Kinegramme, Pixelgramme etc. auf- 
weisen. Der Falschungsschutz dieser Elemente beruht auf dem betrach- 
tungswinkelabhangigen Farbspiel, das diese Elemente zeigen. Derartige Si- 
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cherheitsf olien werden haufig in Form von Streif en oder Etiketten auf der 
Oberflache von Wertgegenstanden anfgebracht. 

Die Massenproduktion der Beugungsstrukturen erfolgt iiblicherweise durch 
5 Umsetzung der Beugungsstrukturen in eine Relief struktur, die anschliefiend 
als Pragestempel verwendet wird. Die Pragung erfolgt meist in eine 
thermoplastische Schicht oder eine wahrend des Pragevorgangs hartbare 
Lack- oder Harzschicht. Diese Schichten konnen eventuell vor dem Prage- 
vorgang mit einer dixnnen Metallschicht versehen werden, die am fertigen 
10 Produkt dafur sorgt, dass die Beugungsstrukturen in Reflexion erkennbar 
sind. Haufig erfolgt der Metallisierungsvorgang allerdings erst nach dem 
Pragen, insbesondere wenn in fliissige bis zah fliefiende Materialien, wie UV- 
hartbare Lacke gepragt wird, die erst wahrend des Pragevorgangs durch 
entsprechende Behandlung, z.B. Bestrahlung mit UV-Licht, gehartet werden. 

15 

Diese Herstellung dieser gepragten Lackschichten kann direkt auf dem zu 
sichernden Gegenstand erfolgen. Gemafi einer alternativen, sehr gangigen 
Technologie werden in einem separaten Arbeitsgang Transferfolien herge- 
stellt, die in ihrem Schichtaufbau die gepragte Lackschicht enthalten. Dieser 
20 Schichtaufbau wird anschliefiend auf den Wertgegenstand mittels geeigneter 
Klebstoff schichten iibertragen. 



Zur Erhohung des Falschungsschutzes wurde auch bereits vorgeschlagen, 
die Reflexionsschicht einer derartigen Beugungsstruktur mit einer Negativ- 
25 schrift, d.h. mit Aussparungen in Form von Zeichen, Mustem oder derglei- 
chen zu versehen (EP 0 330 733 Al). In der EP 0 330 733 Al werden auch ver- 
schiedene Verf ahren zur Erzeugung derartiger Aussparungen angegeben. 
Neben den konventionellen Atzverf ahren wird auch auf ein Herstellverf ah- 
ren verwiesen, bei dem auf die metallbeschichtete Seite der Folie eine Druck- 
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f arbe auf gedruckt wird, die thermoplastische Eigenschaften besitzt und bei 
hoheren Temperaturen erweicht und klebrig wird. Kaschiert man eine so 
vorbehandelte Folie unter Anwendung von Warme und Druck gegen eine 
zweite unbehandelte Folienbahn, so haften die beiden Folien im Bereicti der 
5 auf gedruckten Schrif tzeichen oder Muster aneinander. Beim Trennen der 
beiden Folien werden dann aus der Metallbeschichtung die den Zeichen 
oder Mustern entsprechenden Bereiciie herausgelost. 

Zur Herstellung von Verpackungsmaterial ist es aus der DE-OS 36 10 379 
10 bekannt, auf die Folien zunachst ein Druckbild aufzudrucken, wie es spater 
in der Metallbeschichtung als Negativbild erscheinen soil und erst in einem 
zweiten Verfahrenschritt die Metallbeschichtung auf zubringen. Der Aui- 
druck kann im Tiefdruck oder Flexodruck erfolgen. Fiir die Aufbringung des 
Druckbildes werden dabei Druckf arben oder Lacke verwendet, die zur Me- 
15 tallbeschichtung eine geringe Haftung aufweisen. Die Metallbeschichtung 
wird dann mechanisch durch Einwirkung eines Luft- oder Fliissigkeits- 
strahls oder auch fiber eine mechanische Schabeinrichtung entf ernt. 

All diesen bekannten Verfahren ist gemeinsam, dass in einem bestimmten 
20 Arbeitsgang die Information, die spater in Form von Aussparungen vorlie- 
gen soil, entweder mit schlecht haftenden oder atzenden Druckf arben auf- 
gedruckt werden muss, Fiir diesen Druckvorgang mussen separate Druck- 
formen hergestellt werden. Die Herstellung der Druckformen ist allerdings 
sehr aufwendig. Fiir einen Tief d3aickzylinder beispielsweise muss ein metal- 
25 lische Zylinder sehr aufwendig vorbereitet, d.h. verkupf ert, geschliff en, mit 
der zu druckenden Information versehen und schlieJBlich noch verchromt 
werden. Der Druckzylinder kann zudem nur fiir den jeweiligen Druckauf- 
trag verwendet werden. Insbesondere bei Massenartikeln, wie Hologram- 
men, konnen daher Negativschriftzeichen nur vorgesehen werden, wenn 
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eine entsprechend hohe Anzahl von Holograinmen hergestellt wird, so dass 
sich die zusatzlichen Kosten auf moglichst viele Endprodukte verteilen. Fiir 
kieine Auflagen oder Produktionen, die mit unterschiedlichen Negativ- 
schrif tzeichen versehen werden sollen, sind die Produktionskosten bisher zu 
hoch. 

Dementsprechend liegt der Erfindung die Auf gabe zugrunde, ein Verf ahren 
zur Herstellung von Sicherheitselementen mit Negativschrift vorzuschlagen, 
das auch bei kleinen Auflagen oder variierenden Informationen eine kosten- 
giinstige Produktion ermoglicht. 

Die Losung dieser Auf gabe ergibt sich aus den unabhangigen Ansprxichen. 
Weiterbildungen sind Gegenstand der Unteranspniche. 

Der Erfindung liegt die Erkenntnis zugrunde, dass im Rahmen der Herstel- 
lung der Negativschr if tzeichen einfache und flexible, auf modernster Digital- 
technik beruhende Druckverf ahren verwendet werden konnen, die im direk- 
ten Wertpapierdruck nicht einsetzbar sind. Derm diese Druckverf ahren sind 
allgemein zuganglich und hatifig auch ohne grofien apparativen Aufwand 
einsetzbar, so dass mit diesen Druckverf ahren hergestellte Informationen 
ebenso einfach und originalgetreu reproduziert bzw. gefalscht werden kon- 
nen. Aus diesem Grund werden im Wertpapierdruck nach wie vor kompli- 
zierte und aufwendige Techniken, wie der Stichtief druck verwendet, die mit 
iiblichen, in der Computertechnik verwendeten Druckverf ahren nicht imi- 
tiert werden kormen. 

Bei der Negativschrift dagegen wird der Sicherungseffekt nicht durch das 
verwendete Druckverf ahren bestimmt, sondern durch die Vielzahl von Ar- 
beitsschritten und deren Zusammenwirken. Bei den meisten Verfahren zur 
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Herstellung der Negativschrif t tritt das direkte Druckergebnis am Endpro- 
dukt nicht mehr in Erscheinung. Wird die Negativschrift beispielsweise mit- 
tels Losungsmitteln erzeugt, so wird der bereichsweise unter der vollflachi- 
gen, opaken, vorzugsweise metallischen Schicht angeordnete Aufdruck, 
5 sowie die direkt dariiber angeordnete opake Schicht durch die Einwirkung 
des Losungsmittels entfemt. Da dieser Herstellungsprozess zudem in gesi- 
cherter Umgebung erfolgt, ist es nicht notwendig, fiir den Aufdruck ein 
kompliziertes und moglichst falschungssicheres Druckverfahren, wie bei- 
spielsweise das Stichdruckverfahren zu verwenden. 

10 

Gemafi der Erfindung werden daher im Rahmen der Herstellung von Nega- 
tivschrif tzeichen Druckverfahren eingesetzt, die eine einf ache und schnelle 
Anderung der zu druckenden Information ermoglichen, unabhangig von der 
Tatsache, dass das Druckergebnis unter Umstanden leicht zu f alschen ist. 

15 

Nach dem erfindungsgemaJSen Verfahren wird die bereits in der Druckma- 
schine befestigte Druckform, beispielsweise ein Druckzylinder bebildert. Die 
Bebilderung der Druckform erfolgt dabei computergesteuert mittels digitaler 
Daten, Dies hat den Vorteil, dass die zu druckende Information zuvor am 

20 Bildschirm zusammengesetzt und bearbeitet werden kann. Vorzugsweise ist 
die Bebilderung der Druckform in der Druckmaschine reversibel, d.h. eine 
neue Bebilderung der Druckform kann sehr schnell, wenn notig zwischen 
zwei Druckvorgangen erfolgen. Auf diese Weise konnen die zu druckenden 
Inf ormationen schnell und einf ach variiert werden, ohne dass die Kontinui- 

25 tat des Herstellungsprozesses unterbrochen werden muss. 



Gemafi einer bevorzugten Ausfuhrungsform wird als Druckform eine Tief- 
druckform vervvendet, die mit einer voUflachigen Rastergravur versehen ist. 
Fiir die Bebilderung in der Druckmaschine wird das gesamte Raster mit ei- 
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nem leicht hartbaren Lack gefiillt und gehartet. Anschliefiend wird der Lack 
aus den Rasterpunkten, die spater farbannehmend sein soUen, mittels Laser- 
strahlung, Funkenerosion oder anderen geeigneten Mafinahmen, die in der 
Druckmaschine installiert sind, wieder entfernt. Dabei kann der FiilUack 
voUstandig oder auch nur zum Teil entfernt werden, je nachdem, wieviel 
Farbe ubertragen werden soil. Nach jedem Abdruck der Druckf orm kann 
das Raster wieder axif gefiillt und neu bebildert werden. 

Bei einer weiteren Ausfiihrungsf orm wird eine Siebdruckf orm, die mit einer 
vollflachigen Siebstruktur versehen ist, verwendet. In der Druckmaschine 
wird die Siebstruktur mit einem lichthartbaren Lack gefiillt. Die Bebilderung 
erfolgt anschliefiend ebenf alls in der Druckmaschine, indem der Lack aus 
den Sieblochem, die spater farbgebend sein soUen, mit Laserstrahlung oder 
anderen geeigneten Mafinahmen wieder entfernt wird. Nach jedem Druck- 
vorgang kormen die Sieblocher wieder verschlossen und neu bebildert wer- 
den. 

GemaS einer weiteren Ausfiihrungsf orm kann als Druckf orm eine Off set- 
druckf orm verwendet werden, die durch Einwirkung eines Laserstrahls oder 
durch Funkenerosion in den Bereichen, die f arbarmehmend sein soUen, in 
der Druckmaschine belichtet wird. 

Alternativ kann die Bebilderung der Druckform auch einf ach iiber elektrofo- 
tografische Verfahren erfolgen, ahnlich einem Laserdrucker. 

Die oben genannten Verfahren fallen unter die drucktechnischen Begriff e 
„ Direct Imaging", „Digital Printing", Direct to Press" oder „ Direct to Print". 
Druckverf ahren, die nach dem Prinzip des Laserdruckers arbeiten, werden 
beisielsweise haufig unter dem Begriff „Digital Printing" zusammengefasst. 
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Die unter diesen Begriffen bekannten und nicht explizit erwahnten Verf ah- 
ren konnen im Rahmen der Erf indung ebenf alls eingesetzt werden, sofem 
eine schnelle und einf ache Veranderung der zu druckenden Information ge- 
wahrleistet ist. 

5 

Mit der so bebilderten, vorzugsweise zylindrischen Druckf orm wird gemaC 
einer Ausfiihrungsform des erf indungsgemaCen Verf ahrens anschliefiend 
eine Tragerfolie in Form der spateren Zeichen oder Muster bedruckt. An- 
schliefiend wird die gesamte bedruckte Tragerfolie mit einer diinnen Ab- 
10 deckschicht versehen. Zur Erzeugung der besctiichtungsfreien Bereiche wird 
schliejSlich der Farbauf trag und die dariiber liegende Abdeckschicht entfernt. 

Gemafi einer bevorzugten Ausfiihrungsform liegt die Tragerfolie in Form 
eines endlosen Bandes vor, so dass das Verf ahren kontinuierlich durchge- 
15 ftihrt werden kann. Der Begriff ^Tragerfolie" steht hierbei fur alle Arten von 
Tragermaterialien, wie Kunststoff e, Metalle oder Papiere jeglicher Zusam- 
mensetzung. 

Bei der Abdeckschicht handelt es sich vorzugsweise um eine Metallschicht, 
20 die im Vakuumdampfverfahren auf die Tragerfolie auf gebracht wird, Es 
konnen jedoch auch beliebige andere Abdeckschichten, wie Farbschichten, 
Interf erenzschichten, dichroitische Schichten, teildurchlassige dielektrische 
Schichten oder teildurchlassige metallische Schichten oder dergleichen ver- 
wendet werden. Bei den Farbschichten kann es sich um beliebige Druckfar- 
25 ben oder besondere Merkmalstoffe enthaltende Schichten handeln. Als 

Merkmalstoff e konnen magnetische, lumineszierende, thermochrome, irisie- 
rende und/ oder andere, einen besonderen physikalischen und/ oder chemi- 
schen Eff ekt aufweisende Stoff e eingesetzt werden. 
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Das Entf ernen der Abdeckschicht erfolgt vorzugsweise mit einem fliissigen 
Losungsmittel. Dabei konnen die bekannten Losungsmittel Wasser, Alkoho- 
le, wassrige Losungen, Sauren oder Laugen verwendet werden. 

5 GemalS einem weiteren Aspekt der Erf indung konnen jedoch auch starke 
organische Losungsmittel, wie Benzin, Benzol, Xylol, Terpentin, Tetrachlor- 
kohlenstoff, Methylanchlorid oder dergleichen eingesetzt werden. Sie wer- 
den vorzugsweise in geschlossenen Kreislaufen gefiihrt, um Umweltbela- 
stungen zu vermeiden. 

10 

Die organischen Losungsmittel besitzen den Vorteil, dass mit ihnen auch 
Druckfarben und Lacke gelost werden konnen, die mit Druckverf ahren, wie 
beispielsweise dem Offsetdruck, verdruckbar sind, die es erlauben, Schrift- 
hohen bis zu 0,1 mm zu erzeugen. Mit den liblichen ftir die Herstellung von 
15 Negativschrif tzeichen verwendeten Druckverf ahren, wie dem Tief druckver- 
fahren waren lediglich Schrifthohen oberhalb von 0,2 mm moglich. Somit 
konnen im Rahmen der Erfindung erstmals f einste Linien und kleine Schrif t- 
grofien als Negativschriftzeichen erzeugt werden. 

20 Die Verwendung organischer Losungsmittel ist jedoch nicht auf die im 

Rahmen der Erfindung erlauterten Verfahren zur Herstellung von Negativ- 
schriftzeichen beschrankt. Sie konnen auch im Zusarmnenhang mit den be- 
reits bekannten Herstellverf ahren vorteilhaf t eingesetzt werden. Im Zusam- 
menhang mit den erf indungsgemafien Druckverf ahren werden die organi- 

25 schen Losungsmittel allerdings vorzugsweise in den Fallen angewandt, in 

welchen die erfindimgsgemal3 bebilderbaren Druckformen den Offsetverfah- 
ren oder elektrofotografischen Verfahren zugeordnet werden kormen, wah- 
ren die bekannten Losungsmittel, wie Wasser, Sauren, Laugen etc. vorzugs- 
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weise angewandt werden, wenn die direkt bebUderte Druckform dem Tief- 
druck- oder Siebdruckverfahren zugeordnet werden kann. 

Der Auswaschvorgang kann eventuell durch mechanische Mittel, wie eine 
5 rotierende Walze oder Biirste unterstiitzt werden. Auch eine zusatzliche 
Einwirkung von Ultraschall ist moglich. 

Die auf diese Weise hergestellte Tragerfolie kann schliefilich in einem letzten 
Schritt in Faden oder Bander geschnitten werden. Sollen diese Faden oder 
10 Bander ais Sicherheitsfaden fiir Wertpapiere eingesetzt werden, so soUte ihre 
Breite hochstens 5 mm betragen. 

Altemativ kann die Tragerfolie auch als Etikett oder Transferfolie ausgestal- 
tet werden. Fur den Fall der Transferfolie wird die Tragerfolie vor dem Be- 

15 drucken mit dem Negativbild vorzugsweise mit einer Trennschicht verse- 
hen, die fiir ein leichtes Ablosen der Tragerfolie vom librigen Schichtaufbau 
nach dem Ubertrag auf den endgiiltigen Gegenstand sorgt. Anschliefiend 
wird die Tragerfolie nach dem erfindungsgemafien Verfahren bearbeitet und 
schliefilich in einem letzten Schritt mit einer Klebstoffschicht versehen. Dabei 

20 kann es sich um einen Heifischmelzkleber oder auch um einen strahlungs- 
hartbaren Klebstoff handeln. 

Gemafi einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsf orm kann die Tragerfolie 
vor dem Auf drucken des Negativbildes mit einer Lackschicht versehen wer- 
25 den, in welche eine Relief struktur, vorzugsweise in Form einer Beugungs- 
struktur, eingepragt wird. 



GemaJS einer weiteren Ausfiihrungsform kann die Tragerfolie auch das 
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Wertobjekt selbst sein, wie eine Registriermarke, ein Siegel, ein Wertdoku- 
ment oder ein sonstiger Gegenstand, oder sie kann einen Teil des Wertob- 
jekts bilden, beispieisweise wenn eine einschichtige Ausweiskarte nur par- 
tiell mit einer Abdeckschicht versehen werden soil. Besteht dieAusweiskarte 
5 aus mehreren Schichten, so kann z. B. eine der Schichten nut einer asthetisch 
ansprechenden Abdeckschicht, wie z.B. einer Aluminium- oder Goldschicht 
versehen werden, in der Aussparungen vorhanden sind, die eine Informati- 
on darstellen und/ oder die so dimensioniert werden, dass sie die Sicht auf 
darunter liegende Informationen oder Muster freigeben. 

10 

Die Negativzeichen konnen jedoch im Rahmen der Erf indung auch durch 
Atztechniken erzeugt werden. Hierfiir wird die Tragerfolie zuerst mit der 
Abdeckschicht versehen und anschlieCend in einer gemafi der Erfindung 
bebilderten Druckmaschine mit einer atzenden Druckf arbe bedruckt, die die 

15 Abdeckschicht auflost. Alternativ kann in der Druckmaschine auch ein 

Schutziack auf gedruckt werden, der bei einem anschliefienden Atzprozess 
dafiir sorgt, dass die Abdeckschicht in diesen Bereichen nicht entfemt wird. 
Dieses Verf ahren eignet sich insbesondere fiir die Herstellung von Positiv- 
zeichen, d.h. Zeichen oder Mustem, die durch die Abdeckschicht selbst dar- 

20 gestellt werden. Derartige Zeichen konnen selbstverstandlich auch mit den 
bereits erlauterten Verfahren erzeugt werden. In diesem Fall muss die ge- 
samte Folie ausgenommen der gewiinschten Zeichen mit atzender Druckfar- 
be bzw. einer loslichen Druckfarbe bedruckt werden. Der Ausdruck 
„Zeichen" steht hierbei, wie auch in Zusammenhang mit alien anderen Aus- 

25 fuhrungsf ormen, fur Buchstaben, Ziffern, Muster oder dergleichen sowie fiir 
Kombinationen davon. 

Negativ- und/ oder Positivzeichen lassen sich gemai3 einer weiteren Variante 
der Erfindung auch dadurch herstellen, dass in einem ersten Schritt in einer 
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gemafi der Erfindung bebilderten Druckmaschine ein Klebstoff axif die Tra- 
gerf olie auf gebracht wird und anschliefiend die Abdeckschicht nur in diesen 
mit Klebstoff beschichteten Bereichen angeordnet wird. Hierfiir wird die 
Abdeckschicht vorzugsweise auf einer Transferfolie vorbereitet und mit der 
5 klebstoffbeschichteten Tragerf olie in Kontakt gebracht. Handelt es sich bei 
der Klebstoffschicht um einen Heifischmelzkleber, so muss gleichzeitig 
Warme zugefiihrt werden, um den Klebstoff klebfahig zu machen. Beim an- 
schliefienden Abziehen der Transferfolie bleibt die Abdeckschicht im Bereich 
des aktivierten Klebstoffs auf der Tragerfolie haften. Diese Vorgehensweise 
10 eignet sich vorzugsv/eise fiir Abdeckschichten, die Merkmalstoffe enthalten 
und die als Positivschrift ausgefuhrt sind, da diese Schichten auf grund der 
Grofie der Pigmente der Merkmalstoffe haufig nur sehr schlecht oder iiber- 
haupt nicht zu verdrucken sind, 

15 Die erf indungsgemaCen Verf ahren haben den Vorteil, dass durch die einf a- 
che Bebilderung der bereits in der Druckmaschine bef estigten Druckform die 
Produktionskosten niedrig gehalten werden konnen. Aufwendige zusatzli- 
che Prozesse, wie Atzen oder Galvanisieren von Druckf ormzwischenpro- 
dukten entf alien vollig. Dadurch konnen auch Auftrage init kleinen Mengen 

20 kostengiinstig durchgefxihrt werden. Sof em die Bebilderung der Druckform 
wieder geloscht und durch eine neue Bebilderung ersetzt werden kann, las- 
sen sich sogar innerhalb einer laufenden Auftragsbearbeitung unterschiedli- 
che Informationen in Form eines Negativ- und/ oder Positivbildes erzeugen. 
Dies bietet die Moglichkeit, individualisierte Informationen zu erzeugen. 

25 Wird die nach dem erfindungsgemafien Verfahren hergestellte Tragerfolie 
beispielsweise zur Absicherung von Ausweisen, PSssen oder anderen benut- 
zerbezogenen Dokumenten verwendet, so konnen auf diese Weise Sicher- 
heitselemente, wie Hologramme oder Kinegramme etc. hergestellt werden, 
deren Metallisierung Aussparungen in Form besonderer benutzerbezogener 
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Daten, wie einer Kontonummer, dem Namen etc. aufweisen oder deren Me- 
tallisierung lediglich in Form bestimmter benutzerbezogener Daten vorhan- 
den ist, so dass der optisch variable Effekt nur im Bereich der individualisier- 
ten Information auf tritt. 

5 

Durch die direkte Bebilderung der Druckform in der Druckmaschine werden 
daniber hinaus Registerschwierigkeiten umgangen. Denn wird die Druck- 
form aiuSerhalb der Druckmaschine bebildert, treten beim Einbau Verziige 
auf. Der Vorteil der Verzugsfreiheit ist besonders wichtig, wenn der erfin- 
10 dungsgemafi erzeugte Druck im Register zu bereits auf der Folie befindli- 
chen Informationen, z.B. Beugungsstrukturen zu drucken ist. 

Die mit den erfindungsgemafien Verfahren erzeugten Inf ormationen konnen 
auch so mit weiteren Schichten kombiniert werden, dass sie visuell nicht in 

15 Erscheinung treten. Enthalt die erfindungsgemafi partiell auf gebrachte Ab- 
deckschicht beispielsweise einen Merkmalsstoff, so konnen die abdeck- 
schichtfreien Zwischenbereiche mit einer Schicht bedruckt werden, die zwar 
visuell das gleiche Erscheinungsbild wie die Abdeckschicht aufweist, aber 
keinen Merkmalstoff enthalt. Erst durch die maschinelle Detektion des 

20 Merkmalstoffs wird die Information erkennbar. 

Die Tarnschicht kann jedoch auch als voUflachige Schicht ausgebildet sein, 
die liber und/oder unter der Abdeckschicht angeordnet ist. Sie ist in jedem 
Einzelf all auf die Abdeckschicht und die damit dargestellte Information ab- 
25 zustimmen. 

Weitere Ausfiihrungsbeispiele sowie Vorteile werden anhand der Fig. erlau- 
tert. 
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Es zeigen: 

Fig. 1 schematische Darstellung einer Vorrichtung, mit der das 

erf indungsgemalSe Verf ahren durchgefiihrt werden kann 
sowie Darstellung der einzelnen Bearbeitungsschritte an einer 
Tragerfolie, 

Fig. 2 Darstellung der Bearbeitungsschritte zur Bebilderung einer 

Tiefdruckplatte, 

Fig. 3 erfindungsgemafies Computer-to-Press-Siebdruckwerk, 

Fig. 4 erfindungsgemafie Tragerfolie in Auf sicht. 



15 Fig. 1 zeigt schematisch die einzelnen Bearbeitungsstationen fiir die Herstel- 
lung einer Hologrammfolie mit Negativschrift. Es werden lediglich die we- 
sentlichen Bearbeitungsstationen dargestellt. Je nach herzustellendem Pro- 
dukt konnen mehr oder weniger Vorrichtungen bzw. Verfahrensschritte 
notwendig sein. Unter den jeweiligen Bearbeitungsstationen ist der Schicht- 

20 aufbau der Tragerschicht nach Durchlaufen der jeweiligen Bearbeitungssta- 
tion dargestellt. In der Bearbeitungsstation 1 wird eine vorzugsweise trans- 
luzente oder transparente Tragerfolie 10 mit einer Lackschicht 11 beschichtet. 
Bei der Station 2 handelt es sich um eine Pragestation, in welcher die Lack- 
schicht 11 mit einer Reliefstruktur 12 in Form einer Beugungsstruktur verse- 

25 hen wird. In der nachfolgenden Druckstation 3 wird die gepragte Oberflache 
der Lackschicht 11 mit einem Druckbild 13 versehen, welches dem spateren 
Negativbild entspricht. In der darauf f olgenden Station 4 wird der Schicht- 
aufbau mit einer Abdeckschicht, vorzugsweise einer Metallschicht 14 verse- 
hen. Ublicherweise wird die Metallschicht im Vakuumdampfverf ahren auf- 
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gebracht, so dass es sich bei der Station 4 liblicherweise um eine Vakuum- 
dampfanlage handelt. In der nachfolgenden Station 5 wird nun die in der 
Druckstation 3 aufgebrachte Druckfarbe 13 und die liber der Druckfarbe 13 
liegende Abdecksciiicht 14 entf ernt. Meist erfolgt dies mit Hilfe von Lo- 
5 sungsmitteln, wie Wasser, Xylol oder ahnlichem. Der Waschvorgang kann 
durch Biirsten oder Ultraschall unterstiitzt werden. Nach dem Waschvor- 
gang weist die Metallschicht 14 Aussparungen 15 in Form des gewiinschten 
Negativbildes auf . 

10 Das in der Druckstation 3 auf die Tragerfolie iibertragene Druckbild wird 
mit Hilfe elektronischer Datenverarbeitung 7 erzeugt. Dabei kann das ge- 
wiinschte Muster von einer Bedienungsperson am Bildschirm erzeugt oder 
auch iiber Scanner in die Datenverarbeitungsanlage 7 eingebracht werden. 
Unter Umstanden ist eine weitere Bearbeitung der gespeicherten Informa- 

15 tionen notwendig. Anschliefiend wird die Information direkt an die in der 
Druckstation 3 befestigte Druckform oder eine entsprechende Bebilderungs- 
vorrichtung f iir die Druckform weitergegeben. Je nach verwendetem Druck- 
system werden die ubermittelten Steuerungsdaten fxir die Bebilderung der 
jeweiligen Druckform verwendet. 

20 

Die Datenverarbeitungsanlage kann zusatzlich auch als Steuerung zwischen 
der Pragestation 2 und der Druckstation 3 dienen um den Aufdruck 13 plat- 
ziert zur gepragten Information 12 aufbringen zu konnen. 

25 Bei der Druckstation 3 kann es sich beispielsweise um ein Tief druckwerk mit 
einer Tief druckplatte bzw. einem Tief druckzylinder handeln. Fig. 2 zeigt 
schematisch die einzelnen Bearbeitungsschritte zur Bebilderung einer Tief- 
druckplatte 20 gemafi der Erfindung. Die Tief druckplatte 20 weist vorzugs- 
weise eine vollflachige Rastergravur 21 auf, die mit einem leicht hartbaren 
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Lack 22, wie einem UV-hartbaren Lack geftillt und anschliefiend gehartet 
wird. Dies kann beispielsweise mittels einer UV-Lampe 23 erfolgen, wie in 
Fig. 2a dargestellt. Die Tiefe der Rasterpunkte entsprictit dabei der maximal 
zu iibertragenden Druckfarbe. Die farbannehmenden Rasterpunkte 24, die 
5 den spateren Aufdruck 13 erzeugen, werden fiir die Bebilderung anschlie- 
fiend wieder freigelegt, wobei iiber die Menge des abgetragenen Lackmate- 
rials 22 die Tiefe der Napf chen und damit die zu libertragende Farbmenge 
eingestellt werden kann. Das gezielte Abtragen kann beispielsweise mittels 
eines Lasers 25 erfolgen, wie in Fig. 2b gezeigt. Die freigelegten Rasterpunkte 

10 konnen nun wie bei einer gewQhnlichen Tiefdruckplatte mit Druckfarbe ge- 
fullt werden, wahrend die mit gehartetem Lack gefiillten Rasterpunkte keine 
Farbe aufnehmen. Dieses System hat den Vorteil, dass es reversibel ist, d.h. 
die zu druckende Information ist loschbar und damit veranderbar, da die 
Rasterung immer wieder gef iillt und neu bebildert werden kann. Auf diese 

15 Weise kann der Druckzylinder zwischen zwei Druckvorgangen mit einer 
neuen zu druckenden Information versehen werden. 

Alternativ konnen jedoch auch elektrof otograf ische Methoden verwendet 
werden. In diesem Fall wird die Druckwalze entsprechend der zu drucken- 
20 den Information elektrostatisch auf geladen, so dass nur in den zu drucken- 
den Bereichen Toner angelagert wird. 

Fig. 3 zeigt schematisch die einzelnen Bearbeitungsschritte zur Bebilderung 
eines Computer-to-Press-Siebdruckwerkes. Das zylindrische Rundsieb 40 
25 sowie der Gegendruckzylinder 41 drehen sich dabei in Richtung der Pf eile 
42, 43. Dazwischen bewegt sich mit gleicher Umlaufflachengeschwindigkeit 
die Druckbahn 44. Die tibrigen dargestellten Vorrichtungen sind ortsf est 
montiert. Die Bebilderung des Siebdruckrohzylinders 40 beginnt in der Sta- 
tion 45, in welcher ein Lack zugefuhrt wird, der die Sieblocher verschliefit. 
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Vorzugsweise handelt es sich bei dieser Vorrichtung 45 um ein UV-Lack- 
rakel. Das Nach-Rakel 46 saubert das Sieb von uberschiissigen Lackresten. 
Anschliefiend wird der auf gebrachte Lack in der Vorrichtung 47 gehartet. Im 
vorliegenden Fall umfasst die Vorrichtung 47 ein UV-Lampenaggregat, das 
5 aus zwei UV-Lampen besteht, wobei jeweils eine der Lampen innerhalb und 
eine aufierhalb des Siebdruckzylinders angeordnet ist. Anschliefiend werden 
in der Station 48 gezielt einzelne Sieblocher in Form der zu druckenden In- 
formation computergesteuert erneut geoffnet. Dies kann beispielsweise mit- 
tels eines Lasers, einer Luf tdiisenvorrichtung oder einer sonstigen Vorrich- 

10 tung geschehen. Werden die Sieblocher mit einem Laser geoffnet, kann es 

sirmvoll sein, im Inneren des Siebs eine Diise 53 anzuordnen, die gleichzeitig 
das geloste Material entf ernt. In der Station 49 wird das Sieb von Lackteil- 
chen befreit, die beim Offnen der einzelnen Locher in der Station 48 am Sieb 
hangen geblieben sind. Diese Reinigung erfolgt vorzugsweise mit Hilfe von 

15 Spruhdiisen. Damit ist der Bebilderungsvorgang des Siebdruckzylinders ab- 
geschlossen. Dreht sich der so bebilderte Siebdruckzy Under 40 unter der im 
Inneren des Siebdruckzylinders angeordneten Druckfarbe 50 weg, so wird 
im Bereich des Rakels 51 nur im Bereich der nach oben beschriebenem Ver- 
f ahren geoffneten Sieblocher Farbe auf den Bedruckstoff 44 libertragen. Nach 

20 erfolgtem Druckvorgang wird das Sieb schliefilich in einer weiteren Reini- 
gungsstation 52 von Druckf arbresten befreit. Anschliefiend kann der Zyklus 
von neuem begirmen, wenn ein anderes Druckbild auf den Bedruckstoff 44 
libertragen werden soil, 

25 Statt eines UV-Lacks konnen auch thermoplastische Materialien verwendet 
werden, die ebenf alls UV-hartbar sind. Aber auch losungsmittelhaltige 
Thermoplasten sind einsetzbar. In diesem Fall mtissen die UV-Lampen 
durch eine entsprechende Trockenstation, die beispielsweise IR-Strahler 
aufweist, ersetzt werden. Die thermoplastischen Materialien besitzen auch 
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den Vorteil, dass sie vor der Trocknung bereits aus den einzelnen Siebof f- 
nungen wieder entfemt werden k5nnen. Das heifit, die Station 48, 53 wird 
vor der Trocknerstation 47 angeordnet. 

5 Diese Anordnung steht beispielhaft fur Computer-to-Press-Siebdruckwerke. 
Dieseiben Ftmktionen sind auch im Flachsiebdruck realisierbar. Bei einem 
Flachsieb ergibt sich die Moglichkeit, die einzelnen Stationen ein- oder weg- 
schwenkbar zu machen. Altemativ ist es moglich, das Sieb nacheinander in 
die verschiedenen Stationen einzufiihren, die in der Druckmaschine inte- 
10 griert sind und erst zum Schluss des Zyklus in die Druckposition zu bringen. 

Auch kommen andere Farbzufuhrungen, wie z.B. ein Kantmerrakel, andere 
Bebilderungsmoglichkeiten, wie z.B. die Funkenerosion in Frage. Wichtig ist 
erfindungsgemaS lediglich, dass bei einem Siebdruckwerk die Bebilderung 
15 durch Verschliefien und Freimachen der Locher innerhalb der Druckmaschi- 
ne erfolgt. 

Fig. 4 zeigt eine nach dem erfindungsgemaCen Verf ahren hergestellte End- 
losfolie 30 in Aufsicht. Die opake Beschichtung 31, vorzugsweise eine Me- 

20 tallschicht, weist Aussparungen in Form von Inf ormationen 32, 33 auf . Diese 
Inf ormationen variieren entlang der Endlosfolie. Das Wesentliche dabei ist, 
dass die Informationen nicht nur innerhalb der Flache variieren, die der 
Druckflache der Druckplatte bzw. dem Umf ang des Druckzylinders ent- 
spricht, sondern auch daniber hinaus. Das heifit, die Wiederholungsrate der 

25 Information ist grofier als die durch die Druckf orm vorgegebene bedruckba- 
re Flache. Eine derartige Folie kann nur mit Hilfe eines der erfindungsgema- 
fien Verf ahren hergestellt werden, da nur sie eine schnelle und kostengiin- 
stige Variation der zu druckenden Information wahrend des kontinuierli- 
chen Herstellungsprozesses der Endlosfolie erlauben. 
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Die in Fig. 4 gezeigten Inf ormationen 32, 33 gehoren zu verschiedenen Si- 
cherheitselementen 35, 36, die spater jeweils mit einem zu sichernden Gegen- 
stand verbunden werden. In Fig. 4 ist dies durcii die gestrichelte Linie 34 
angedeutet. Handelt es sich bei der Sicherheitsfolie 30 beispielsweise urn eine 
5 Transferf olie und bei dem zu sichernden Gegenstand um Banknotenpapier, 
welches ebenf alls in Endlosform vorliegt, so wird beim Transf ervorgang je- 
der Banknotennutzen mit einem Sicherheitselement versehen. Bei Verwen- 
dung der erfindungsgemaCen Sicherheitsfolie 30 wird somit jeder Bankno- 
tennutzen mit einem individualisierten Sicherheitselement versehen. 

10 

Besonders vorteilhaft lasst sich das erf indungsgemafie Verf ahren auch im 
Zusammenhang mit der Herstellung von Passen und Ausweiskarten einset- 
zen. Die Informationen 32, 33 koimen hier beispielsweise Telle von benut- 
zerbezogenen Daten, wie der Kontonummer, dem Namen etc. darstellen 
15 Oder zttmindest mit diesen Daten in Beziehung stehen. 

Im gezeigten Fall weist die Abdeckschicht 31 lediglich Aussparungen 32 in 
Form von Zeichen auf . Die Abdeckschicht kann jedoch umgekehrt auch nur 
in den zeichen- oder musterf ormigen Bereichen vorhanden sein. Auch 
20 Kombinationen aus Positiv- und Negativbildem sind moglich. 

Die nach einem der erfindungsgemaGen Verfahren hergestellte Folie kann 
als Trarisf erfolie ausgebildet sein oder auch in Sicherheitselemente beliebiger 
Form geschnitten werden, die anschliefiend an einen zu sichernden Gegen- 
25 stand bef estigt werden. Dabei kann es sich um Wertdokumente, wie Bankno- 
ten, Ausweiskarten, Passe, Schecks oder dergleichen handeln, aber auch um 
andere zu sichemde Produkte, wie Biicher, CDs etc. 
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Patentansprtiche 

1. Verfahren zur Herstellung einer Tragerfolie, die zumindest eine Abdeck- 
schicht aufweist, die in Form von Zeichen vorliegt und/oder beschichtungs- 

5 freie Bereiche in Form von Zeichen atifweist, gekennzeichnet durch f olgen- 
de Schritte: 

a) Bereitstellen einer Tragerfolie, 

10 b) Bebilderung wenigstens einer in einer Druckmaschine befestigten 
Druckf orm, so dass Bereiche der Druckf orm farbannehmend sind, 

c) Einf arben der Druckf orm, 

15 d) Bedrucken der Tragerfolie, so dass ein Farbauf trag entsteht, 

e) Bilden einer diinnen Abdeckschicht auf der bedruckten Tragerfolie, 

f) Entfernen des Farbauftrags und der dariiber liegenden Abdeckschicht, 
20 so dass die beschichtungsfreien Bereiche entstehen. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Bebilde- 
rung der Druckf orm computergesteuert mittels digitaler Daten erf olgt. 

25 3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Bebilderung der Druckform wieder geloscht und durch eine neue Bebilde- 
rung ersetzt werden kann. 
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4. Verf ahren nach wenigstens einem der Anspniche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass fur die Druckform eine Tief druckf orm mit einer vollfla- 
chigen Rastergravur verwendet wird, die gemafi f olgenden Schritten bebil- 
dert wird: 

5 

das Raster wird mit eiiiem leicht hartbaren Lack gefuUt, 

aus den Rasterpunkten, die farbannehmend sein soUen, wird der Lack 
mittels Funkenerosion- oder Lichtstraliiung wieder entfernt. 

10 

5. Verf ahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet^ dass ftir die Druckform eine Offsetdruckform verwendet 
wird, die durch Funkenerosion oder Lichtstrahlung in den Bereichen, die 
farbannehmend sein soUen, belichtet wird. 

15 

6. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ftir die Druckform eine Siebdruckform verwendet wird, 
die gemafi folgenden Schritten in der Druckmaschine bebildert wird: 

20 - die Sieboffnungen werden voUflachig mit einem leicht hartbaren Lack 
verschlossen, 

die Sieboffnungen, die f arbdurchlassig sein sollen, werden mittels ei- 
nes computergesteuerten Werkzeugs emeut geoffnet. 

25 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Sieb mit 
einem UV-hartbaren Lack verschlossen wird. 

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die 
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Sieboffnungen durch Licht-, W^rme-, Luft-, Gas-, Fliissigkeitsstrahleinwir- 
kung Oder durch Funkenerosion geoffnet warden. 

9- Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch ge- 
5 kennzeichnet, dass die Bebilderung der Druckform elektrofotografisch er- 
folgt. 

10. Verfahren nach wenigtens einem der Anspruche 1 bis 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Druckform als Zylinder ausgebildet ist. 

10 

11. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 1 bis 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Tragerf olie in Form eines endlosen Bandes bereitge- 
stellt wird und das Verfahren kontinuierlich durchgefuhrt wird. 

15 12. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Tragerfolie nach Schritt a) mit einer Lackschicht ver- 
sehen wird, in welche eine Reliefs truktur, vorzugsweise in Form einer Beu- 
gungsstruktur, eingepragt wird. 

20 13. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Abdeckschicht eine Interferenzschicht, vorzugsweise 
eine Kombination aus Oxidschichten unterschiedlicher Brechungsindizes 
und/ Oder eine Kombination aus Oxid- und Metallschichten oder eine Me- 
tallschicht, vorzugsweise aus Aluminium, Eisen, Kupfer, Chrom, Nickel oder 

25 aus Legierungen oder Kombinationen dieser Metalle ist. 

14. Verfahren nach wenigstens einem der Anspruche 1 bis 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Abdeckschicht auf gedampf t wird. 
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15. Verfahren nach wenigstens einem der Anspniche 1 bis 12, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Abdeckschicht eine Farbschicht ist, die wenigstens 
einen Merkmalstoff mit besonderen physikalischen Eigenschaf ten enthalt. 

5 16. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch ge- 
keimzeichnet, dass der Farbaxiftrag durch Losen mit einer Flxissigkeit, even- 
tuell kombiniert mit mechanischer Einwirkung, erfolgt. 

17. Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass als Flxissig- 
10 keit Wasser oder ein organisches Losungsmittel verwendet wird. 

18. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Bebilderung der Druckf orm in Schritt b) in Form von 
Zeichen erfolgt, so dass nach dem Entfemen des Farbauftrags in Schritt f) 

15 beschichtungsfreie Bereiche in Form von Zeichen entstehen. 

19. Verfahren nach wenigsten einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Bebilderung der Druckf orm in Schritt b) so erfolgt, 
dass Bereiche der Druckform, die die Form von Zeichen aufweisen, nicht 

20 farbannehmend sind, so dass die Abdeckschicht nach dem Entfemen des 
Farbauftrags in Schritt f) nur mehr in den zeichenfcirmigen Bereichen vor- 
handen ist. 

20. Verfahren zur Herstellimg einer Tragerf olie, die zumindest eine Abdeck- 
25 schicht axifweist, die in Form von Zeichen vorliegt und/oder beschichtungs- 
freie Bereiche in Form von Zeichen auf weist, gekennzeichnet durch f olgen- 
de Schritte: 



a) Bereitstellen einer Tragerf olie. 
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b) Bilden einer diinnen Abdeckschicht auf der Tragerfolie, 

c) Bebilderung wenigstens einer in einer Druckmaschine befestigten 
Druckf orm, so dass Bereich der Druckf orm f arbannehmend sind, 

d) Einf arben der Druckf orm mit einer fiir die Abdeckschicht atzenden 
Druckfarbe, 



e) Bedrucken der Tragerfolie, so dass die Abdeckschicht in den bedruck- 
10 ten Bereichen entfernt wird und beschichtungsfreie Bereiche entste- 

hen. 

21. Verfahren zur Herstellung einer Tragerfolie, die zumindest eine Abdeck- 
schicht aufweist, die in Form von Zeichen vorliegt und/oder beschichtungs- 
15 freie Bereiche in Form von Zeichen aufweist, gekennzeichnet durch folgen- 
de Schritte: 

a) Bereitstellen einer Tragerfolie, 

20 b) Bilden einer diinnen Abdeckschicht auf der Tragerfolie, 

c) Bebilderung wenigstens einer in einer Druckmaschine befestigten 
Druckform, so dass Bereich der Druckf orm f arbarmehmend sind, 

25 d) Einf arben der Druckform, 



e) Bedrucken der Tragerfolie, 
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f) Wegatzen der Abdeckschicht in den nicht bedruckten Bereichen der 

Tragerfolie, so dass beschichtungsfreie Bereiche entstehen. 

22. Verfahren zur Herstellung einer Tragerfolie, die zumindest eine Abdeck- 
schicht aufweist die in Form von Zeichen vorliegt und/oder beschichtungs- 
freie Bereiche in Form von Zeichen aufweist, gekennzeichnet durch f olgen- 
de Schritte: 

a) Bereitstellen einer Tragerfoiie, 

b) Bedrucken der Tragerfoiie in Form des zu den Zeichen negativen 
Druckbildes und/oder der Zeichen unter Verwendung einer loslichen 
Druckfarbe, 

c) Bilden einer dtinnen Abdeckschicht auf der bedruckten Tragerfoiie, 

d) Entfernen der Druckfarbe und der in diesem Bereich angeordneten 
Abdeckschicht unter Verwendung eines starken organischen L6- 
sungsmittels, so dass nur die Abdeckschicht in Form von Zeichen auf 
der Tragerfoiie verbleibt und/oder beschichtungsfreie Bereiche in 
Form von Zeichen in der Abdeckschicht entstehen. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass die Schrift- 
hohe des Auf drucks zwischen 0,1 und 0,2 mm betragt. 

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet, dass zur 
Erzeugung des Auf drucks ein Offsetdruck- oder elektrofotografisches Ver- 
fahren benutzt wird. 
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25. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 22 bis 24, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass als starkes organisches Losungsmittel Xylol, Benzin, 
Benzol, Terpentin, Tetrachlorkohlenstoff oder Methylanchlorid verwendet 
werden. 

26. Verfahren zur Herstellung einer Tragerfolie, die zumindest eine Abdeck- 
schicht aufweist, die in Form von Zeichen vorliegt und/oder beschicht^lngs- 
f reie Bereiche in Form von Zeichen aufweist, gekennzeichnet durch folgen- 

de Schritte: 

a) Bereitstellen einer Tragerfolie, 

b) Bebilderung wenigstens einer in einer Druckmaschine befestigten 
Druckf orm, so dass Bereiche der Dnickf orm f arbannehmend sind, 

c) Versehen der Druckf orm mit einer Klebstoffschicht, 

d) Bedrucken der Tragerfolie mit der Klebstoffschicht, 

e) In-Kontakt-Bringen der bedruckten Tragerfolie mit einer Farbschicht, 
die einen Merkmalstoff mit bestimmten physikalischen Eigenschaften 
aufweist, 

f) Entf ernen der Farbschicht in den nicht mit Klebstoff beschichteten 
Bereichen der Tragerfolie. 

27. Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Farbschicht auf einer Transferfolie angeordnet ist, die in Schritt f) abgezogen 
wird. 
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28. Verf ahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 27, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die f ertige Tragerfolie in Faden oder Bander geschnitten 
wird, die vorzugsweise eine Breite von 0,5 bis 20 mm aufweisen. 

5 29. Verfahren nach wenigstens einem der Anspniche 1 bis 27, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die TragerfoUe mit weiteren Kunststoffschichten lami- 
niert wird. 

30. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 29, dadurch ge- 
10 kennzeichnet, dass die f ertige Tragerfolie mit einer Klebstoffschicht verse- 
hen wird. 

31. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 27, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Tragerfolie eine Kunststofff olie oder ein Papier ist. 

15 

32. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 26 bis 31, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass als Merkmalstoff ein magnetischer, lumineszierender, 
thermochromer oder irisierender Stoff verwendet wird. 

20 33. Verfahren nach wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 27, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Tragerfolie in einzeine Etiketten oder Datentrager 
zerschnitten wird. 

34. Tragerfolie, dadurch gekennzeichnet, dass sie nach einem Verfahren 
25 gemafi wenigstens einem der Anspriiche 1 bis 33 hergestellt ist. 



35. Verwendung der Tragerfolie, hergestellt nach wenigstens einem der An- 
spriiche 1 bis 33, zur Herstellung von Sicherheitselementen. 
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36. Verwendung der Tragerfolie, hergestellt nach wenigstens einem der An- 
spruche 1 bis 33, zur Herstellung von Sicherheitsgegenstanden. 

37. Verwendung der Tragerfolie, hergestellt nach wenigstens einem der An- 
5 spriiche 1 bis 33, zur Herstellung von Wertdokumenten mit wenigstens ei- 
nem Sicherheitselement. 

38. Sicherheitsfolie fiir Wertgegenstande, wie Wertpapiere, bestehend aus 
einer Tragerfolie, die wenigstens zwei Sicherheitselemente aufweist, die je- 

10 weils mit einem zu sichernden Wertgegenstand verbunden werden konnen, 
wobei jedes Sicherheitselement zumindest aus einer Abdeckschicht besteht, 
die in Form von Zeichen vorliegt und/oder beschichtungsfreie Bereiche in 
Form von Zeichen aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die Zeichen der 
beiden Sicherheitselemente unterschiedlich sind. 

15 

39. Verfahren fiir den Siebdruck mittels einer wieder verwendbaren Sieb- 
druckform, bei welchem in einem Druckvorgang eine Druckfarbe in Form 
einer Information auf einen zu bedruckenden Gegenstand iibertragen wird, 
dadurch gekeiuizeichnet, dass vor dem Druckvorgang ein reversibler Bebil- 

20 derungsvorgang stattf indet, in welchem eine Siebdruckrohf orm, die eine 
bestimmte Anzahl von SiebOffnungen vorbestimmter Maschenweite auf- 
weist, gleichmafiig und vollstandig mit einem Lack oder einer Druckfarbe 
versehen wird, so dass alle Sieboffnungen verschlossen sind, und dass an- 
schliefiend bestimmte Sieboffnungen, die im Druckvorgang f arbdurchlassig 

25 sein soUen, erneut geoffnet werden. 

40. Verfahren nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet, dass die Sieboff- 
nungen mit einem UV-hartbaren Lack oder einem thermoplastischem Mate- 
rial verschlossen werden. 
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41. Verfahren nach Anspruch 39 oder 40, dadurch gekennzeichnet, dass die 
Sieboffnungen durch Licht-, Warme-, Ltift-, Gas- oder Flussigkeitsstrahl- 
einwirkung oder durch Funkenerosion geoffnet werden. 

5 42. Verfahren nach wenigstens einem der Ansprtiche 39 bis 41, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Lack oder die Druckfarbe vor dem erneuten Offnen 
gehartet oder getrocknet wird. 

43. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 39, da- 
10 durch gekennzeichnet, dass die Vorrichtung eine Siebdruckform sowie fol- 
gende Einrichtungen aufweist: 

eine Beschichtungseinrichtung, in welcher die Siebdruckrohf orm, die 
eine bestimmte Anzahl von Sieboffnungen bestimmter Maschenweite 
15 aufweist, vollstandig mit einer Lack- oder Farbschicht versehen wird, 

einer Vorrichtung zum Offnen einzelner Sieboffnungen der beschich- 
teten Siebdruckrohf orm. 

20 44. Vorrichtung nach Anspruch 43, dadurch gekennzeichnet, dass die Vor- 
richtung zum Offnen der Sieboffnungen wenigstens einen Laser und/oder 
eine Diise zur Beaxif schlagung von Luf t. Gas oder einer Fliissigkeit aufweist. 

45. Vorrichtung nach Anspruch 43 oder 44, dadurch gekennzeichnet, dass 
25 die Vorrichtung eine Hart- oder Trockeneinrichtting aufweist, in welcher der 
in der Beschichtungseinrichtung auf gebrachte Lack oder Druckfarbe gehartet 
bzw. getrocknet wird. 
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46. Vorrichtung nach Anspruch 45, dadurch gekeimzeichnet, dass die Hart- 
einrichtung wenigstens einen UV-Strahler aufweist. 

47. Vorrichtung nacti Anspruch 45, dadurch gekennzeichnet, dass die 
5 Trocknungseinrichtung wenigstens einen IR-Strahler aufweist. 
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FIG. 2 a 
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das ganze Dokument 

US 5 384 007 A (FISCHER HANS) 

24. Januar 1995 (1995-01-24) 
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Abblldungen 3,5,7 
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intern ationaies Aktenzeichen 

PCT/EP 99/02849 



Feld I Bemerkungen zu den Anspruohen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1) 



GemaB Artikel 1 7(2)a) wurde aus folgenden GrQnden fur bestimmte Anspruche kein Recherchenbericht erstellt: 
1 . I I AnsprOche Nr. 

well sje sich auf Gegenstande beziehen, zu deren Recherche die Behdrde nicht verpfiiciitet ist, nlimlich 



2. Anspruche Nr. 

well sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entsprechen, 
daB eine sinnvoile Internationale Recherche nicht durchgefuhrt werden kann, namlich 



3. Anspruche Nr. 

weil es sich dabei urn abhangige Anspruche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefaBt sind. 



Feid II Bemerkungen bei mangetnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1) 



Die Internationale Recherchen behdrde hat festgestellt, daB diese Internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt: 

siehe Zusatzblatt 



1 . I I Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzllchen RecherchengebQhren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser 
internatlonale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspruche. 

n I I Da for alle recherchierbaren AnsprOche die Recherche ohne einen Arbeltsaufwand durchgefuhrt werden konnte, der eine 
' I 1 zusatzliche RecherchengebOhr gerechtfertigt hStte, hat die Behdrde nicht zur Zahlung einer solchen Get)uhr aufgefordert. 



3. I I Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzllchen Recherchengebuhren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser 

I 1 Internationale Recherchenbericht nur auf die AnsprOche, fOr die Gebuhren entrichtet worden sind, namlich auf die 

AnsprOche Nr. 



I I Der Anmelder hat die erforderiichen zusatzllchen Recherchengebuhren nicht rechtzeitig entrichtet. Der internatlonale Recher- 
chenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspruchen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden Anspruohen er- 
faBt: 



Bemerkungen hinsichtlich eines WIderspruchs | | Die zusatzllchen Gebuhren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt. 

I X [ Die Zahlung zusatzlicher Recherchengebuhren erfolgte ohne Widerspruch. 
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WEITERE ANGABEN PCT/ISA/ 210 



Die Internationale Recherchenbehorde hat festgestel 1 t, daB diese 
Internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt, 
namlich: 

1, Anspruche: 1-38 

Verschiedene Verfahren zur Her stel lung von Tragerfol ien, 
Tragerfolien, Verwendungen der Folien als 
Sicherheitselementen, und eine Sicherheitsfolie. 

Diese Anspruche betreffen Verfahren zur Herstellung von 
Sicherheitsfolien fur Wertgegenstande, bestehend aus einer 
transparenten oder transluzenten Tragerfol ie und einer 
darauf aufgebrachten Abdeckschicht, die Zeichen oder Mustern 
aufweist, die insbesondere im Durchlicht klar zu erkennen 
sind. 



2. Anspruche: 39-47 

Verfahren und Vorrichtung fur den Siebdruck mittels einer 
wieder verwendbaren Siebdruckform. 

Diese Anspruche betreffen ein Verfahren und eine 
Vorrichtung, in welchem eine Siebdruckrohform, die eine 
bestinmte Anzahl von Sieboffnungen aufweist, vor dem 
Druckvorgang gleichmassig und vol 1 standi g mit einem Lack 
Oder einer Druckfarbe versehen wird, so dass alle 
Sieboffnungen verschlossen sind, und dass anschl iessend 
bestinmte Sieboffnungen, die im Druckvorgang farbdurchlassig 
sein soil en, erneut geoffnet werden. 
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